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© Werden Zuschnitte fur die Herstellung von 
(Zigaretten-)Packungen im Bereich der Verpak- 
kungsmaschine selbst hergestellt. insbesondere 
durch Abtrennen von einer Materialbahn (12), mufl 
die Zuschnitt-Herstellung an die Leistungsfahigkeit 
der Verpackungsmaschine angepaflt sein. Zum Ab- 
trennen von Zuschnitten (10, 11) von einer mit Stan- 
zungen, Perforationen etc. versehen Materialbahn 
(12) werden Zugwalzen (25. 26) bzw. Forderwalzen 
(33, 34) einerseits und schneller laufende Rei/iwal- 
zen (27. 28 bzw. 35, 36) andererseits eingesetzt. 
Infolge der Differenz der Fordergeschwindigkeit er- 
folgt der Abrifi der Zuschnitte (10, 11). Bei der 
gleichzeitigen Verarbeitung von zwei Zuschnitten 
(10, 11) werden zunachst Einheiten (23) aus zwei 
Zuschnitten (10, 11) von der Materialbahn (12) abge- 
trennt und diese sodann in einzelne Zuschnitte (10, 
11) aufgeteilt. die weiter gefordert, insbesondere ei- 
nem Faltrevoiver (20) zugefuhrt werden. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her- 
stellen von Packungs-Zuschnitten durch Abreiflen 
von einer Materialbahn mit Perforationen oder der- 
gleichen zur Definition der Zuschnitte und Zufuhren 
derselben zu einem Faltrevolver einer Verpak- 
kungsmaschine, wobet die Zuschnitte nacheinander 
durch Zugkraft von der Materialbahn abgerissen 
werden. Weiterhin bezieht sich die Erfindung auf 
eine Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Verfah- 
rens. 

Die prioritatsaltere EP-A-0 291 692 befa/Jt sich 
mit der Herstellung und Handhabung von Zuschnit- 
ten aus einem dunnen Karton fur Zigaretten-Pak- 
kungen des Typs Klappschachtel. Die verhaitnis- 
maflig komplexen Zuschnitte sind mit der Langser- 
streckung quer zur Langsrichtung der Materialbahn 
gerichtet und in ausgesuchten Bereichen uber 
Restverbindungen miteinander verbunden. Zur Ver- 
arbeitung werden die Zuschnitte nacheinander von 
der Materialbahn abgerissen und einem Zigaretten- 
Magazin zugefuhrt. In diesem wird ein Vorrat an 
Zuschnitten durch Stapeln gebildet. Zur Herstellung 
von Verpackungen werden die Zuschnitte einzeln 
dem Magazin an der Unterseite entnommen. 

Die Erfindung befaflt sich mit der gleichzeitigen 
Verarbeitung von zwei Oder mehr Zuschnitten. Die 
zu losende Aufgabe besteht darin, Verfahren und 
Vorrichtung vorzuschlagen, durch die das Herstel- 
len mehrerer Zuschnitte besonders einfach und 
schnell moglich ist. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist das erfindungs- 
gema/3e Verfahren dadurch gekennzeichnet, da/3 
zum gleichzeitigen Hersteilen von mehreren, insbe- 
sondere zwei Zuschnitten diese zuerst als Einheit 
von der Materialbahn abgetrennt und weitergefor- 
dert werden und da/3 sodann die Einheit in die 
einzelnen Zuschnitte getrennt wird. 

Die erfindungsgematfe Vorrichtung ist gekenn- 
zeichnet durch ein Paar von Zugwalzen zum 
(kontinuierlichen) Vorschub der Materialbahn und 
durch ein (erstes) mit hoherer Geschwindigkeit um- 
laufendes Paar von Reiflwalzen zum Abreiflen we- 
nigstens eines Zuschnitts sowie durch eine anlie- 
gende Zuschnittbahn zum Zufuhren der Zuschnitte 
zum Faltrevolver oder dergleichen. 

In besonderer Weise ist die Vorrichtung fur die 
Vorbereitung von zwei oder mehr gleichzeitig zu 
verarbeitenden Zuschnitten eingerichtet. In diesem 
Falle wird erfindungsgema/3 durch das erste Paar 
Zugwalzen eine Einheit von zwei oder mehr Zu- 
schnitten von der Materialbahn abgerissen und ei- 
ner nachfolgenden Trennstation mit Ftirderwalzen 
einerseits und einem zweiten Paar Reiflwalzen an- 
dererseits, welches mit nochmals hoherer Urn- 
fangsgeschwingkeit umlauft zum Auseinanderrei- 
/Jen der Einheit in die einzelnen Zuschnitte. zuge- 
fuhrt. Die zwette Trennstation bzw. das zweite 
Rei/3walzenpaar ist dabei vorzugsweise im Bereich 



der Zuschnittbahn angeordnet, so da/3 nach dem 
Trennen der Einheit in die einzelnen Zuschnitte 
diese unmittelbar anschlieCend in Querrichtung ab- 
gefordert werden konnen. 
5 In ebenfalls besonderer Weise sind bei der 

Erfindung die Reiflwalzen ausgebildet. Wenigstens 
eine (obere) Rei/3walze ist so gestaltet, da/3 sie nur 
wahrend einer vorgegebenen Phase in Eingriff bzw. 
Beruhrung mit der Materialbahn bzw. den Zuschnit- 
w ten gelangt. Wahrend der ubrigen Phase einer Um- 
drehung wird gegenuber der anderen Rei/3walze 
des Rei/3walzenpaares ein Spalt gebildet, der den 
Durchtritt der Materialbahn bzw. der Zuschnitte 
zwischen den Rei/3walzen ohne Ausubung einer 
is Zugkraft ermoglicht. Vorzugsweise ist die betref- 
fende Rei/3walze mit einem in Radialrichtung als 
Erhohung wirkenden Rei/3segment versehen, wel- 
ches wahrend der Phase der Ausubung der Zug- 
bzw. Rei/3kraft mit der Materialbahn bzw. dem Zu- 
20 schnitt in Beruhrung kommt. 

Weitere Merkmale der Erfindung beziehen sich 
auf die Ausgestaltung der Reiflaggregate sowie auf 
die Organe fur den Transport der Materialbahn und 
der (einzelnen) Zuschnitte. 
25 Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird 

nachfolgend anhand der Zeichnungen naher erlau- 
tert Es zeigt: 

Fig. 1 eine Verpackungsmaschine im sche- 
matischen Grundri/3 mit Einrichtungen 
30 fur die Herstellung und Handhabung 

von Zuschnitten, 
Fig. 2 einen Abschnitt einer Materialbahn fur 
Zuschnitte im Grundri/3 im Bereich der 
Herstellung der einzelnen Zuschnitte, 
35 Fig. 3 den schematischen Ablauf der Her- 
stellung von Zuschnitten durch Abret- 
/3en von einer Materialbahn in Seiten- 
ansicht, 

Fig. 4 Organe zum Hersteilen von einzelnen 
40 Zuschnitten durch Abrei/ten 

(Trennstation) in Seitenansicht, 
Fig. 5 einen erganzten Grundri/J zu der 

Trennstation gema/3 Fig 4, 
Fig. 6 eine Einzelheit im Bereich der Trenn- 
45 station in Queransicht zu Fig. 5, in 

vergroflertem Ma/3stab. 
Die in Fig. 1 schematisch dargestellte Verpak- 
kungsmaschine dient zur Herstellung von 
• (Zigaretten-)Packungen aus dunnem Karton, und 
so zwar von Klappschachteln (Hinge-Lid-Packungen). 
Die Besonderheit besteht darin, da/3 Zuschnitte 10, 
1 1 fur die Herstellung der Klappschachtel nicht 
einzeln vorgefertigt der Verpackungsmaschine zu- 
gefuhrt werden, sondern als Materialbahn 12. Diese 
55 besteht aus fortlaufend aneinandergereihten, vorge- 
formten Zuschnitten 10, 11, die lediglich durch 
Restverbindungen 13 zu der Materialbahn 12 ver- 
bunden sind. Die Zuschnitte 10, 11 sind mit ihrer 
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Langserstreckung quer zur Langsrichtung der Ma- 
terialbahn 12 orientiert Vorzugsweise sind Zu- 
schnitte 10, 11 und Materialbahn 12 nach Mafigabe 
der DE-Patentanmeldung P 37 16 897.5 ausgebii- 
det. 

Die Materialbahn 12 wird als gewickelte Bobine 
14 der Verpackungsmaschine zugestellt. Diese ist 
auf threr Ruckseite mit einem nach ruckwarts ge- 
richteten Tragzapfen 15 versehen, auf den die Bo- 
bine 14 mit einer Bobinenrolle 16 aufgesetzt wird. 
Die Materialbahn 12 wird (forttaufend) von der Bo- 
bine 14 abgezogen. Ein Abschnitt der Materialbahn 
12 verlauft langs einer Forderbahn 17 an der Ruck- 
seite der Verpackungsmaschine, etwa parallel zu 
einer (gedachten) Langsmittelebene derselben. 

Im Bereich einer Trennstation 18 werden ein- 
zelne Zuschnitte 10, 11 von der Materialbahn 12 
abgetrennt, und zwar durch Reifien. Die einzelnen 
Zuschnitte 10, 11 werden sodann langs einer Zu- 
schnittbahn 19 - quer zur Forderbahn 17 - in Rich- 
tung zur Vorderseite der Verpackungsmaschine ei- 
nem Faltrevolver 20 zugefuhrt. Die Zuschnittbahn 
19 endet oberhalb einer Randes des Faltrevolvers 
20, namlich oberhalb von Taschen 21, 22 dessel- 
ben. In diese werden die Zuschnitte 10, 11 von 
oben her eingedruckt. 

Bei dem vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel ist 
der Faltrevolver 20 mit jeweils zwei parallel neben- 
einanderliegenden Taschen 21, 22 ausgerustet, die 
gleichzeitig mit je einem Zuschnitt 10, 11 beschickt 
werden. Die Leistung der Verpackungsmaschine 
wird dadurch verdoppelt. Demgemafi werden je- 
weils zwei Zuschnitte 10, 11 von der Materialbahn 
12 und voneinander getrennt und parallel langs der 
Zuschnittbahn 19 dem Faltrevolver 20 zugefordert. 
Die beiden Zuschnitte 10, 11 werden gleichzeitig in 
entsprechend angeordnete Taschen 21, 22 einge- 
fuhrt. 

Beim Abtrennen der Zuschnitte 10, 11 von der 
Materialbahn 12 wird so vorgegangen, dafi zu- 
nachst eine Einheit 23 aus zwei noch miteinander 
verbundenen Zuschnitten 10, 11 von der Material- 
bahn 12 abgetrennt, namlich abgerissen wird. Die 
Einheit 23 wird sodann auf Abstand zur Material- 
bahn 12 gefordert. Danach erfolgt die Trennung 
der Einheit 23 in die beiden einzelnen Zuschnitte 
10, 11. 

Das Abreifien der Einheit 23 und das Trennen 
derselben erfolgt durch Unterschiede in der For- 
dergeschwindigkeit. Zu diesem Zweck sind im Be- 
reich der Trennstation 18 verschiedenen Paare von 
Transportwalzen und Reifiwalzen in besonderer 
Weise miteinander kombiniert. 

Gemafi Fig. 4 wird die Materialbahn 12 auf 
einer die Forderbahn 17 bildenden Transportunter- 
lage 24 durch ein erstes Paar von Zugwalzen 25, 
26 einem ersten Trennaggregat 66 der Trennsta- 
tion 18 zugefuhrt. Die Zugwalzen 25. 26 sind 



(kontinuierlich) mit einer Geschwindigkeit V 0 ange- 
trieben. 

In einem der Grofie der Einheit 23 angepafiten 
Abstand folgt auf die Zugwalzen 25, 26 ein Paar 

s von Reifiwalzen 27, 28. Diese sind so angetrieben, 
dafi die die Materialbahn 12 bzw. die Einheit 23 
fordernde Umfangsflache eine grofiere Geschwind- 
keit Vi aufweist als die Zugwalzen 25, 26. Da die 
Materialbahn 12 durch die Zugwalzen 25, 26 auf 

w eine Geschwindigkeit V Q festgelegt ist, bewirkt die 
hohere Geschwindigkeit der Reifiwalzen 27, 28 
beim Erfassen der Materialbahn 12 ein Abreifien 
eines Zuschnitts 10, 11 bzw. der Einheit 23. Zum 
Abtrennen einer Einheit 23 aus zwei noch miteinan- 

75 der verbundenen Zuschnitten 10, 11 ist der Ab- 
stand zwischen den Zugwalzen 25, 26 und den 
Reifiwalzen 27, 28 derart, da/3 die Materialbahn 12 
durch die Reifiwalzen 27, 28 erst im Bereich des in 
Forderrichtung zweiten Zuschnitts 1 1 erfafit wird. 

20 Die Reifiwalzen 27, 28 sind in besonderer Wei- 

se ausgebildet. Die untere, kleinere Reifiwalze 28 
dient lediglich als Gegenwalze, auf deren Umfang 
die Materialbahn 12 bzw. die Einheit 23 standig 
aufliegt. Die grofiere, obere Reifiwalze 27 ist langs 

25 des Umfangs mit einem Reifisegment 29 ausgebil- 
det. Dieses uber die ubrige Umfangsflache der 
Reifiwalze 27 in Radialrichtung vorstehende Reifi- 
segment 29 ubertragt die fur den Rei/Jvorgang 
erforderliche Zugkraft auf die Materialbahn 12. Es 

30 liegt demnach bei einer Umdrehung der Reifiwalze 

27 lediglich (zeitweilig) das Reifisegment 29 an der 
Materialbahn an. Wahrend der ubrigen Phase, 
namlich aufierhalb des Reifisegments 29, wird ein 
Spalt zwischen den Reifiwalzen 27 und 28 gebildet, 

35 der den Vorschub der Materialbahn 12 ohne Beruh- 

rung mit der (oberen) Reifiwalze 27 ermoglicht. 
Die abgetrennte Einheit 23 wird einem nachfol- 

genden Paar von Forderwalzen 30, 31 zugefuhrt. 

Diese sind in einem solchen Abstand von den 
40 Reifiwalzen 27, 28 angeordnet, dafi die Einheit 23 

erst nach dem Abtrennen durch die Reifiwalzen 27, 

28 erfafit wird. Die Forderwalzen 30, 31 werden mit 
derselben Geschwindigkeit Vi angetrieben wie die 
Reifiwalzen 27. 28. Deren Reifisegment 29 ist so 

45 bemessen, dafi nach dem Abtrennen der Einheit 23 
diese den Forderwalzen 30, 31 zugefuhrt wird. 
Danach ubernehmen die Forderwalzen 30. 31 den 
Weitertransport der Einheit 23. 

Durch die hohere Fordergeschwindigkeit der 

so Reifiwalzen 27, 28 und der Forderwalzen 30, 31 
gegenuber den Zugwalzen 25, 26 wird die Einheit 
23 nach dem Abtrennen sehr schnell unter Bildung 
eines Abstands (Fig. 2) zu der Materialbahn 12 
gefordert. 

55 Die Einheit 23 gelangt nun in den Bereich 

eines weiteren Trennaggregats 32 zur Trennung 
der Einheit 23 in die einzelnen Zuschnitte 10, 11. 
Das Trennaggregat 32 ubernimmt die Einheit durch 
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zwei Forderwalzen 33, 34. Diese fuhren die Einheit 
23 einem Paar von Rei/Jwalzen 35, 36 zu. Wahrend 
die Forderwalzen 33, 34 mit der Geschwindigkeit 
Vi der Forderwalzen 30, 31 angetrieben sind, ha- 
ben die Rei/Jwalzen 35, 36 eine demgegenuber 
hohere Geschwindigkeit V 2 . Dadurch kommt auch 
hier die Trennung der Einheit 23 durch Rei/Jen 
zustande. 

Die Rei/3walzen 35, 36 sind in gleicher Weise 
ausgebildet wie die Rei/3walzen 27, 28. Die untere 
Reifiwalze 36 ist in ihrer Position unverandert und 
mit relativ kleinerem Durchmesser ausgebjldet. Die 
demgegenuber gro/Jere, obere ReiBwalze 35 ist mit 
einem Rei/Jsegment 37 der beschriebenen Art ver- 
sehen. Der Antrieb der Rei/3walze 35 ist derart. da/J 
die Einheit 23 durch die Forderwalzen 33, 34 zwi- 
schen den Reiflwalzen 35, 36 hindurchgefordert 
werden kann. Das Rei/Jsegment 37 erfa/Jt die Ein- 
heit 23 im Bereich des vornliegenden Zuschnitts 10 
und trennt diesen von dem anderen Zuschnitt 1 1 
infolge der hoheren Geschwindigkeit ab. Der abge- 
trennte Zuschnitt 10 wird dann von weiteren For- 
derwalzen 38, 39 bis an einen seitlichen Anschlag 
40 gefordert. Der Zuschnitt 10 erhalt dadurch einen 
(geringen) Abstand 41 von dem anderen Zuschnitt 
11. Die beiden Zuschnitte 10, 11 befinden sich in 
der Position fur den Transport langs der querge- 
richteten Zuschnittbahn 19 zu den Taschen 21, 22. 

Aus dem Diagramm gema/3 Fig. 3 ist der zeitli- 
che Ablaut des geschilderten Verfahrens ersicht- 
lich. Ein Arbeitszyklus von 360 • beginnt in Moment 
des Erfassens der Materialbahn 12 durch das Rei/J- 
segment 29 der Rei/Jwalze 27 zum Abtrennen der 
Einheit 23. Nach 180° (halber Arbeitszyklus) ist die 
Einheit 23 bereits durch das Trennaggregat 32 
erfa/3t. Die nachfolgende, zuruckbleibende Material- 
bahn 12 wird in die Position zwischen den Rei/Jwal- 
zen 27, 28 gefordert. 

Nach weiteren 90° (drei Viertel Arbeitszyklus) 
ist die Einheit 23 in den Bereich der Rei/Jwalzen 
35, 36 gefordert und wird soeben durch das Rei/3- 
segment 37 erfa/Jt. Nach Beendigung des Arbeits- 
zyklus (360 s ) befinden sich die beiden voneinan- 
der getrennten Zuschnitte 10. 11 in der transport- 
gerechten Position, jeweils durch die seitlichen 
Forderwalzen 33. 34 bzw. 38, 39 gehalten. 

Zum Abtransport der Zuschnitte 10, 11 langs 
der Zuschnittbahn 19 sind die Forderwalzen 33, 34 
sowie 38, 39 auseinander bewegbar. Bei dem dar- 
gestellten Ausfuhrungsbeispiel wird zu diesen 
Zweck jeweils die untere Forderwalze 34 bzw. 39 
nach unten bewegt, so da/J die Zuschnitte 10. 11 
freikommen. Die Forderwalzen 34. 39 sind zu die- 
sem Zweck an Schwenkarmen 42. 43 gelagert. die 
durch Schubstangen 44. 45 betatigbar sind. Die 
Schwenkarme 42. 43 sind um ein gemeinsames, 
mittiges Schwenklager 46 bewegbar. welches kon- 
zentrisch zur Drehachse der unteren Rei/Jwalze 36 



angeordnet ist. Wie aus Fig. 5 ersichtlich, wird das 
Schwenklager 46 durch eine Lagerhulse 47 gebil- 
det, die drehbar auf einer Antriebswelle 48 fur die 
Rei/Jwalze 36 gelagert ist. 

s Der Abtransport der Zuschnitte 10, 11 langs 

der Zuschnittbahn 19 erfolgt hier durch Abforder- 
walzen 49, 50. Diese sind queraxial zu den Forder- 
walzen 33, 34 sowie 38, 39 gerichtet. Die einseitig 
und auskragend gelagerten Forderwalzen 33, 34 

w sowie 38, 39 und die Rei/Jwalzen 35, 36 sind in 
ihrer axialen Lange so bemessen, da/J ein der 
Zuschnittbahn 19 zugekehrter Randbereich der Zu- 
schnitte 10, 11 freibleibt. Hier, namlich an einem 
fur den Transport im Bereich der Zuschnittbahn 19 

/5 vorderen Teil der Zuschnitte 10, 11, kommen die 
quergerichteten Abforderwalzen 49, 50 zum Ein- 
satz. Die Abforderbewegung setzt ein, sobald die 
Forderwalzen 33, 34 bzw. 38, 39 von den Zuschnit- 
ten 10, 11 abgehoben sind, wahrend sich gleichzei- 

20 tig das Rei/3segment 37 aufler Eingriff befindet. 

Auch die Abforderwalzen 49, 50 sind so gela- 
gert, da/J sie nur fur den Abtransport der Zuschnitte 
10, 11 an diesen anliegen, wahrend der Phase der 
Zuforderung derselben aber einen Spalt freilassen. 

25 Wie aus Fig. 6 ersichtlich, ist zu diesem Zweck die 
untere Abforderwalze 50 an einem Schwenkhebel 
51 gelagert, der am freien Ende durch eine Schub- 
stange 52 betatigbar ist. Ein Schwenklager 53 fur 
den Schwenkhebel 51 befindet sich au/Jerhalb des 

30 Bereichs der Forderbahn 17 und der Zuschnittbahn 
19 in einem gesonderten Getriebegehause 54. 

Zur zusatzlichen Fixierung der Zuschnitte 10, 
1 1 nach deren Trennung im Bereich des Trennag- 
gregats 32 sind zwei Niederhalter 55 vorgesehen, 

35 die mit gabelformigen Stutzarmen 56, 57 bzw. 58, 

59 auf die Zuschnitte 10, 11 nach der Trennung 
abgesenkt werden, derart, da/3 jeder Zuschnitt 10, 
1 1 durch zwei im Abstand voneinander liegende 
Stutzarme 56. .59 nach unten gedruckt wird auf die 

40 Transportunterlage 24. Die Niederhalter 55 werden 
wieder angehoben, sobald der Abtransport der Zu- 
schnitte 10, 11 beginnt. Wie aus Fig. 6 ersichtlich, 
liegen die Stutzarme 56. .59 zu beiden Seiten der 
(oberen) Rei/Jwalze 35. Diese ist mit einer ringfor- 

45 migen Vertiefung 60 jeweils im Bereich der Nieder- 
halter 55 versehen. Diese treten in die Vertiefung 

60 ein, ohne da/J dadurch die Drehbewegung der 
Rei/Jwalze 35 beeintrachtigt ist. 

Die Zugwaizen 25, 26, die Rei/3walzen 27, 28 
so und die Forderwalzen 30, 31 sind einseitig, frei 
auskragend gelagert, und zwar in bzw. an einem 
gemeinsamen Getriebegehause 61. Antriebswellen 
62 sind durch Zahnrader 63 getrieblich miteinander 
verbunden. Die freien Enden der Antriebswellen 62 
55 sind in einer vorderen Gehausewand 64 und einer 
ruckseitigen Gehausewand 65 drehbar gelagert 
und damit ausreichend gestutzt. 

In analoger Weise ist die Anordnung im Be- 
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reich der Forderwalzen 33, 34 bzw. 38, 39 und der 
Retflwalzen 35, 36 gewahlt, wobei das Getrtebege- 
hause 54 winkelformig ausgebildet ist und sich bis 
zu den vorgenannten Walzen erstreckt. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von Packungs-Zu- 
schnitten (10, 11) durch Abreiflen von einer 
Materialbahn (12) mit Perforationen oder der- 
gleichen zur Definition der Zuschnitte (10, 11) 
und Zufuhren derselben zu einem Faltrevolver 
(20) einer Verpackungsmaschine, wobei die 
Zuschnitte (10, 11) nacheinander durch Zug- 
kraft von der Materialbahn (12) abgerissen wer- 
den, dadurch gekennzeichnet, daJ3 zum 
gleichzeitigen Herstellen von mehreren, insbe- 
sondere zwei Zuschnitten (10, 11), diese zuerst 
als Einheit (23) von der Materialbahn (12) ab- 
getrennt und weitergefordert werden und dafl 
sodann die Einheit (23) in die einzelnen Zu- 
schnitte (10, 11) getrennt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 nach dem Trennen der Einheit 
(23) in die einzelnen Zuschnitte (10, 11) letzte- 
re einer Doppelbahn (Zuschnittbahn 19) zuge- 
fuhrt und langs dieser dem Faltrevolver (20) 
zugefordert werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, da/3 die Zuschnitte (10, 11) 
nach dem Abtrennen in der Ebene der Materi- 
albahn (12), jedoch quer zur Forderrichtung 
derselben, dem Faltrevolver (20) unmittelbar 
zugefuhrt werden. 

4. Vorrichtung zum Herstellen von (Packungs- 
)Zuschnitten durch Abreiflen von einer Materi- 
albahn mit Perforationen oder dgl. zur Defini- 
tion der Zuschnitte und Zufuhren derselben zu 
einem Forder- bzw. Faltaggregat, insbesonde- 
re einem Faltrevolver, wobei die Zuschnitte 
nacheinander durch Paare von Zugwalzen (25, 
26) bzw. Forderwalzen (33, 34) und Reiflwal- 
zen (27, 28 bzw, 35, 36) unterschiedlicher For- 
dergeschwindigkeit von der Materialbahn (12) 
abreiflbar sind, gekennzeichnet durch ein Paar 
von Zugwalzen (25, 26) zum (kontinuierlichen) 
Vorschub der Materialbahn (12) und durch ein 
(erstes) mit hoherer Geschwindigkeit umlauf- 
endes Paar von Reiflwalzen (27, 28) zum Ab- 
reiflen wenigstens eines Zuschnitts (10, 11) 
sowie durch eine anliegende Zuschnittbahn 
(19) zum Zufuhren der Zuschnitte zum Faltre- 
volver (20) oder dgl. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4. dadurch gekenn- 



zeichnet, da/3 zum gleichzeitigen Verarbeiten 
von zwei Oder mehr Zuschnitten (10, 11) durch 
das erste Paar von Reiflwalzen (27, 28) eine 
Einheit (23) aus zwei oder mehr Zuschnitten 
5 (10, 11) vonm der Materialbahn (12) abtrennbar 

ist und da/3 die Einheit (23) im Bereich eines 
weiteren Trennaggregats (32) in einzelne Zu- 
schnitte (10) teilbar ist. 

w 6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, da/3 die Reiflwalzen (27, 28) zum 
Abtrennen der Einheit (23) die Materialbahn 
(12) im Bereich des zweiten Zuschnitts (11) 
der aus zwei Zuschnitten (10, 11) bestehenden 

is Einheit (23) erfaflt. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 4 sowie einem 
oder mehreren der weiteren Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, da/3 an das erste Paar 

20 von Rei/3walzen (27, 28) Forderwalzen (30, 31) 

zum Weitertransport der abgetrennten Zu- 
schnitte (10, 11) bzw. der Einheiten (23) folgt, 
wobei die Forderwalzen (30, 31) mit derselben 
Geschwindigkeit angetrieben sind wie die 

25 Rei/3walzen (27, 28). 

8. Vorrichtung nach Anspruch 5 sowie einem 
oder mehreren der weiteren Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, da/3 das (zweite) Trenn- 

30 aggregat (32) eintrittsseitig aus einem Paar 

Forderwalzen (33, 34) und nachfolgend einem 
mit hoherer Geschwindigkeit angetriebenen 
Paar Reiflwalzen (35, 36) besteht, wobei die 
Reij3walzen (35, 36) zum Trennen einer Einheit 

35 (23) im Bereich des in Forderrichtung vornlie- 

genden Zuschnitts (10) die Einheit (23) erfas- 
sen. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 4 sowie einem 
40 oder mehreren der weiteren Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, da/3 die Rei/3walzen (27, 
28; 35, 36) am Umfang mit einem in Radial- 
richtung vorstehenden Rei/3segment (29, 37) 
versehen sind, welches die Materialbahn (12) 

45 bzw. die Einheit (23) zur Ausubung einer Zug- 

kraft zusammen mit einer Gegenwalze erfas- 
sen, wobei auflerhalb des Bereichs der Reifl- 
segmente (29. 37) zwischen den Reiflwalzen 
(27, 28; 35, 36) ein Spalt fur den Durchtritt der 

so Materialbahn (12) bzw. der Einheit (23) gebil- 

det ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 sowie einem 
oder mehreren der weiteren Anspruche, da- 

55 durch gekennzeichnet, da/3 von den im 

(zweiten) Trennaggregat (32) gebildeten Zu- 
schnitten (10. 11) der in Forderrichtung vornlie- 
gende Zuschnitt (10) durch die Reiflwalzen (35, 
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36) gegen einen Anschlag (40) forderbar ist. 
derart, da/3 zwischen den beiden Zuschnitten 
(10, 11) ein fur die Weiterverarbeitung, insbe- 
sondere fur die Forderung innerhalb der Zu- 
schnittbahn (19), erforderlicher Abstand (41) 5 
gebildet ist. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 4 sowie einem 
Oder mehreren der weiteren Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, da/3 die abgetrennten w 
Zuschnitte (10, 11) am Ende der Forderbahn 

(17) (einzeln Oder paarweise) durch einen 
Querforderer in die quer zur Forderbahn (17) 
gerichtete Zuschnittbahn (19) einforderbar 
sind, insbesondere durch ein Paar von Abfor- is 
derwalzen (49, 50) mit Achsen quer zu den 
Achsen der Forderwalzen (33, 34) und Rei/3- 
walzen (35, 36). 

12. Vorrichtung nach Anspruch 4 sowie einem 20 
oder mehreren der weiteren Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, da/3 die Forderwalzen 

(33, 34) sowie (38, 39) im Bereich des 
(zweiten) Trennaggregats (32) zum Abfordern 
der Zuschnitte (10, 11) in die Zuschnittbahn 25 
(19) auseinanderbewegbar sind, insbesondere 
durch Abwartsbewegen der jeweils unteren 
Forderwalzen (34, 39). 

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 sowie einem 30 
oder mehreren der weiteren Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, da/3 die quergerichteten 
Abforderwlzen (49, 50) den Zuschnitt bzw. die 
Zuschnitte (10, 11) im Bereich eines freien 
Vorderteils (bezogen auf die Forderrichtung) in 35 
der Zuschnittbahn (19) erfassen, wobei die Zu- 
schnitte zum Einfordern in das (zweite) Trenn- 
aggregat (32) auseinander bewegbar sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 4 sowie einem 40 
oder mehreren der weiteren Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, da/3 die Zuschnitte (10, 

1 1 ) nach dem Abtrennen, insbesondere im Be- 
reich des (zweiten) Trennaggregats (32), also 
vor dem Eintritt in die Zuschnittbahn (19), in 45 
ihrer Position fixiert sind, insbesondere durch 
wenigstens einen auf- und abbewegbaren 
Niederhalter (55) mit Stutzarmen (56. 57; 58, 
59). 
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